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Совершенствование процесса изомериза-
ции на основе анализа фактических данных по 
эксплуатации установок, создание математиче-
ских моделей процессов изомеризации и рек-
тификации, сокращение потерь углеводородов 
и увеличение ресурса катализатора является 
актуальной задачей, как в научном плане, так и 
для практического использования на установках 
изомеризации. 
В ходе процесса изомеризации вырабаты-
вается высокооктановый экологически чистый 
(без содержания серы и ароматических углево-
дородов) компонент товарных бензинов. 
Состав сырья, перерабатываемого на уста-
новке изомеризации, может изменяться в широ-
ких пределах (по и-С5: 8,0–20,0 мас. %, по н-С5: 
17,0–32,0 мас. %, по н-С6: 14,0–25,0 мас. %), что 
оказывает влияние на качество получаемых про-
дуктов, а также вызывает необходимость коррек-
тировки технологических параметров работы 
установки. Исследование влияния состава пере-
рабатываемого сырья на качество получаемого 
изомеризата проводилось при постоянных тех-
нологических параметрах (таблица 1). Результа-
ты исследования представлены на рисунке 1.
Выполненный термодинамический анализ 
показал, что процесс является равновесным. 
Изомеризации нормальных парафинов бла-
гоприятствуют низкие температуры ввиду ее 
экзотермичности. Но при низкой температуре 
снижается степень превращения алканов. Ре-
зультаты прогнозных расчётов представлены на 
рисунке 2.
По результатам проведённых исследова-
ний для сульфатированного катализатора повы-
шение температуры на входе в первый реактор 
изомеризации выше оптимальной (150–156 °С) 
приводит к смещению равновесия в сторону по-
бочных реакций. Установлено, что для процесса 
на хлорированном катализаторе оптимальной 
температурой является 152–154 °С. При более 
высоких температурах становится значитель-
ным вклад побочных реакций газообразования и 
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Таблица 1. Технологические параметры процесса 
изомеризации
Загрузка, м3/ч 90
Температура входа в реак-
тор изомеризации, °С
137
Подача ВСГ, м3/ч (н.у.) 30000
Давление входа в Р1, кгс/см2 30
Рис. 1.		Влияние	состава	перерабатываемого	
сырья	на	ИОЧ	изомеризата	(расчет	на	модели)
XIX Международная научно-практическая конференция имени профессора Л.П. Кулёва
340
изомеризации и-алканов в н-алканы.
Корректировка технологического режима с 
использованием математических моделей про-
цессов изомеризации и ректификации широкой 
бензиновой фракции при учете колебания угле-
водородного состава прямогонной бензиновой 
фракции позволяет решить задачу по увеличе-
нию прироста октанового числа (по исследова-
тельскому методу ИОЧ) товарного изомеризата 
снижением доли изопентана в составе сырье-
вого потока реакторного блока процесса изоме-
ризации. Для поддержания стабильно высокого 
выхода и качества продукта необходимо макси-
мально использовать ресурс по сырью процесса 
изомеризации при сохранении наиболее мягких 
условий эксплуатации катализатора. 
При оптимальных параметрах работы ко-
лонны стабилизации прямогонной бензиновой 
фракции: расход орошения 160 м3/ч, температу-
ра низа колонны 195 °С, степень превращения 
по н-С5 увеличивается с 62,94 % до 64,44 %, а по 
н-С6 с 69,82 % до 71,31 %.
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Наиболее важными тенденциями последних 
лет, наблюдаемыми в отрасли нефтедобычи и 
нефтепереработки, являются увеличение объ-
емов потребления светлых нефтепродуктов и 
ужесточение требований по утилизации продук-
тов, получаемых в процессе добычи нефти.
Вовлечение стабильного газового конденса-
та (получаемого в качестве побочного продукта 
при добыче нефти) в процесс производства мо-
торных топлив позволяет с одной стороны уве-
личить сырьевую базу при производстве светлых 
нефтепродуктов с другой стороны эффективно 
утилизировать сам конденсат.
Наиболее оптимальным процессом для ис-
пользования конденсата в качестве сырья явля-
ется процесс цеоформинг.
Процесс цеоформинга – это промышленно 
освоенная технология производства высокоок-
Рис. 2.		ИОЧ	изомеризата	в	зависимости	от	температуры	на	входе	в	реак-
тор:	А	–	сульфатированный	катализатор;	Б	–	хлорированный	катализатор
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